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What is claimed is: 

1. Method for manufacturing a synthetic nonwoven fabric, in 
which filaments approaching a conveying surface are moved 
back and forth before coming to rest on this surface, 
wherein the filaments are moved back and forth with the aid 
of air jets directed upward at an angle, which strike the 
filaments in an open space. 
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STAM I CARBON N.V., HEERLEN (die Niederlande) 

Verfahren und Vorrichtung zu der Herstellung 
eines Kunststof f aservlieses 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff- 
faservlieses, wobei einer Transport flache zugehende Faden, bevor sie sich auf 
diese Flache legen, hin- und herbewegt werden. 

Durch dieses Verfahren kann ein Faden Uber eine Breite von einigen 
Dezimetern verlegt werden. Zur Herstellung eines Vlieses mit einer Breite von 
4 bis 5 Metern, wie es von den Teppichfabrikanten verlangt wird, die das Vlies 
als Grundschicht eines sogenannten zimmerbreiten Teppichs benutzen, werden ge- 
wohnlich mehrere Fadenlegungseinheiten in der Breitenrichtung Uber der Transport- 
flache angeordnet. Diese Lttsung bedingt eine kostbare und ausserdem schlecht 
zugangliche Einrichtung, mit der sich, zum Teile auch infolge der unvermeidlichen 
Uber lappungsstrei fen, kaum ein Vlies von homogener Struktur herstellen lasst. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren, das die genannten 
N'achteile nicht aufweist. Gemass diesem Verfahren erfolgt die Hin- und Herbewegung 
der Faden mittels schrag aufwartsgerichteter Luftstrttme, die im freien Raum auf 
die Faden auftreffen. 

-Das Hin- und Herbewegen mehrerer Faden mit dem Zweck, diese Uber eine 
gewisse Breite auf eine Tr an sport flache zu ver legen, wobei die Hin- und Herbewegung 
durch schrag abwarts- oder horizontalgerichtete Luftstrome ausgelOst wird, ist an 
sich bekannt (siehe dazu die amerikanische Patentschrif t 2.863.493). 
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Die schrag abwarts gerichteten Luftstrttme haben zur Folge, class die 
Fatten vor deren Verlegung in seitlicher Richtung Uber einen grossen Abstand 
mitgenommen werden, Es ist jetzt mOglich, Uber die voile .Breite eines z.B. 5m 
breiten Bandes eine einzige Fadenlegungseinheit zu verwenden. Zur Erreichung 
einer guten Fadenbindung im Vlies bedient man sich vorzugsweise mehrerer Ein- 
heiten, die zwar jede fur sich die voile Breite des Transportbandes erfassen, 
die Faden aber unter verschiedenem Winkel verlegen. So verlegt z.B. die eine 
Einheit die Fasern in einer Richtung senkrecht zu der Bewegungsrichtung der 
Transportf lache, eine andere Einheit die Faden in ihrer Bewegungsrichtung und 
zwei Einheiten wiederum in Richtungen, die einen Winkel von 45° rait der Bewe- 
gunsrichtung bilden, gegenseitig aber senkrecht angeordnet sind. 

Es erapfiehlt sich, jede LuftstrOmung durch Einblasen von Luft an der 
einen Seite des Raumes unter gleichzei tiger Absaugung von Luft an der gegen- 
Uberliegenden Seite hervorzuruf en . Durch diese Massnahme wird die Luft weniger 
stark zerstreut. Uber der vollen Breite des Transportbandes behauptet sich in 
der Einheit ein kraftiger Luftstrom, was die Hin- und Herbewegung der Faden 
Uber einen grossen Abstand sehr begUnstigt. Es sind hierfUr aber grosse Luft- 
mengen erforderlich. Urn starke Luf tbewegungen in der Fabrikhalle zu vermeiden 
und die Investitionskosten fUr Geblase auf die Halfte zurUckzubringen, wird die 
abgesaugte Luft wieder eingeblasen, so dass ein geschlossener Kreislauf entsteht. 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung, welche eine Transportf lache 
und eine Fadenzufuhrvor richtung, sowie ein Gehause zur Breite der Transportf lache 
umfasst, welches Gehause zwischen dem Transportband und der Fadenzufuhrvor rich tun 
angeordnet und mit zwei gegenUbereinanderliegenden EinblasOffnungen und hOher als 
diese Offnungen gelegenen AbsaufOf fnungen ausgestattet ist. 

Jede Absaufttf fnung kann Uber ein Umlauf system mit Geblase an die an der 
gegenUberliegenden Seite des Gehauses befindliche Einblasttf fnung angeschlossen 
sein . 

Jedes Gehause ist also mit zwei Umlauf systemen versehen. Gemass einer 
geeigneten AusfUh rungs form gibt es nur ein Geblase fUr die beiden Umlauf systeme 
sowie einen mit Antriebsmitteln versehenen, doppel ausgefuhrten Mechanisraus, 
mit dessen Hilfe die beiden Umlauf systeme abwechselnd betatigt warden kttnnen. 

Die Erfindung wird jetzt an Hand der Zeichnung erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 ein AusfUhrungsbei spiel einer Fadenlegungseinheit; 

Fig. 2 eine Draufsicht einiger in der Transportrichtung hintereinander , Uber 
einer Transportf lache aufgestellter Einheiten; 
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Fig. 3 eine Transportf lache, an Hand derselben das Fadenlegungsrauster erlautert 
wird ; 

Fig. 4 ein Geblase, einen Wechselmechanismus und ein Rohrsystem fur mehrere 
Einheiten; 

Fig. 5 ein Axialschnitt durch die Fiache V in Fig. 4; 
Fig. 6 ein Schnitt gemass der Linie VI-VI von Fig. 2. 

Nach Austritt des f lUssigen Polymeren aus einer SpinndUse 1 werden 

o 

mehrere Faden, z.B. Polyamidf asern mit einer Temperatur von etwa 260* C Uber 
einen Abstand von z.B. 30 cm mit KUhlluft von 20 °C aus einem Schrank 3 auf 
etwa 145 °C gekuhlt. Die Faden mit einem Dur chines ser von z.B. 400 ji sind dann 
infolge der von der KUhlluft ausgeUbten Zugkraf t dUnner geworden und der Durch- 
messer betragt jetzt z.B. 340 p, ; Uber einige Umlenkstifte 4, welche gleichfalls, 
je nach dem zu verspinnenden Produkt, erhitzt werden konnen und dazu vorgesehen 
sind, vor Verstreckung der Faden in ihnen einen fixierten Punkt zu bilden, 
werden die Faden in einen senkrecht aufgestellten Verstreckschacht 5 geleitet. 
Im Schacht 5 befinden sich ein nicht-eingezeichneter Injektor und eine Venturi- 
duse, welche derart bemessen sind, dass in der Aufgabeof fnung des Schachtes 
stets ein Unterdruck herrscht. Auf dem Injektor befinden sich zwei Luf teintritts- 
kasten 6, welche die Injektionsluf t liefern. Diese Luft zieht die Faden durch 
die VenturidUse, in der sie zu einer Dicke von z.B. 40 (i verstreckt werden. Die 
Faden gelangen anschliessend in einen Raum, umschlossen von einem Gehause 7, 
dessen Boden durch die Transportf lache 8 eines weiter nich eingezeichneten 
Transport bandes gebildet wird. Diese Faden mUssen jetzt hin- und herbewegt werden, 
damit sie Uber die voile Breite der Transportf lache verlegt werden. Das Gehause 7 
ist dazu mit zwei EinblasOf fnungen 9 und 10 und zwei hOher gelegenen Absaug- 
offnungen 11 und 12 versehen (Fig. l f 2 und 6). Die zwei Luftstrome durchkreuzen 
der Reihe nach das Gehause 7. Die eine Luf tstrOmung bewegt sich von der Einblas- 
offnung 9 zur Absaugof fnung 12 und die andere Luftstromung geht von der Einblas- 
of fnung 10 zur AbsaugOf fnung 11. Die Transportf lache 8 ist luf tdurchiassig aus- 
gefuhrt. An der unteren Seite befindet sich ein Absaugkasten 13. Das Absaugen 
von Luft durch die Transportf l&che bewirkt, dass die Faden, nachdem sie einige 
Male hin- und hergeschwenkt worden sind, gut an der- Transportf lache 8 anliegen. 

Zur Berechnung der Luftstrttme folgt jetzt unter Hinweis auf Fig. 6 
ein Beispiel. 

Die Faden treten mit. einer Geschwindigkeit v^ = 16 m/sec aus dem Schacht 5. 
t*m die Faden von der senkrechten Lage in die waagerechte zu bringen, ist eine 
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Luftgeschwindigkeit v 1 erforderlich, welche u.a. von der Geschwindigkeit und der 
Dicke des Fadens abhangig ist. Im vorliegenden Beispiel betragt diese Luftge- 
schwindigkeit v = 50 m/sec. Dies bedingt einen Druckunterschied Ap gleich: 



wobei p = das spez. Gewicht von Luft. 

Um die Luft in waagerechter Richtung vom Rand der Transportf lache an 
zur Mitte dieser Fiache hin zu bewegen, ist bei einer halben Breite der Transport- 
f lache von 2 m eine Zeit erforderlich von: 



. S 2 1 

t = v = 50 = 25 SGC 

Die Zeit, welche die Faden dazu brauchen, von der Mitte der Transportf lache bis 
zum Rand zu gelangen und dann wieder zurUckzugehen, betragt im Falle einer Ge- 
schwindigkeit v s 16 m/sec: 
d 

4 

t = — = 1/4 sec 

Die Frequenz, mit der sich beide Luftstrome abwechseln, betragt f = = 3 

■ 1/4 + 1/25 

VVechslungen je sec, Der Abstand zwischen dem Punkt, wo die LuftstrOmung die Faden 
ablenkt, und der Transportf lache 8 muss betragen: 

S = i g t 2 + v t = J ; 10 (|g) 2 + 16 . |g = 0.65 m 

Dies bedeutet, dass das Gehause in der Mitte eine Hone von etwa 1,50 m haben muss. 
Die bentttigte Luftmenge ist: 

Q 1 = Geschwindigkeit x Abm. BlasOffrung = 50 x (1,00 x 0,60) = 30 m 3 /sec 

Fig. 2 zeigt vier Einheiten 14, 15, 16 und 17, welche sich Uber der 
Transportf lache 8 befinden. Der Fadehschleier 18 in den verschiedenen Ver- 
streckungsschachten befindet sich in der Einheit 14 in einer Ebene, senkrecht zu 
der Langsrichtung der Transportf lache 8 und in den Einheiten 15, 16 und 17 in 
einer Ebene, parallel zu der Langsrichtung dieser Fiache 8. 

Die Hin- und Herbewegung der Faden erfolgt in der Einheit 14 parallel 
zu der Langsrichtung der Transport fiache 8. Lassen wir etwaige Turbulenzen ausser 
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Betracht, so bildet ©in Faden aus der Einheit 14 von oben gesehen eine gerade 
Linie 19 auf der Transportf lache 8 (Fig. 3), hat aber seitlich gesehen etwa die 
Form der Linie 20. Einheit 15 ist unter einem Winkel von 45° zur Langsrichtung 
Uber der Transportf lache 8 angeordnet. Abgesehen von einigen Wirbeln werden von 
dieser Einheit die Faden entsprechend Linie 21 auf die Transportf lache verlegt. 
Die Einblasoffnungen sind mit Fuhrungswanden (nicht eingezeichnet) ausgestattet , 
die die Kuhlluft in der vorgeschriebenen Richtung, d.h. zu den AbsaugOf fnungen 
hin lenken. 

Die Einheit 16 verlegt die Faden gemass einer sinusformigen Linie 22. 
Einheit 17 ist unter einem Winkel von 45° zur Langsrichtung der Transportf lache 8 
aufgestellt und zwar so, dass die Ebene der Faden senkrecht zu der der Einheit 15 
angeordnet ist. Die Faden werden entsprechend Linie 23 auf die Transportf lache 
verlegt. 

Die vier Fadenmuster aus Fig. 3 werden, modifiziert durch die Turbulenz- 
bewegungen der Faden, in grosser Zahl neben und Uber einander verlegt, wonach 
sie gemass bekannten Techniken mit einander verklebt werden. Es kann auf diese 
Weise ein Vlies hergestellt werden, das Uber die ganze Breite eine sehr gleich- 
massige Dichte aufweist. Die Apparatur ist sehr einfach im Vergleich zu der 
bekannten Apparatur, wo statt vier grossen Einheiten z.B. viermal fUnfzehn kleine 
Einheiten eingesetzt werden. 

In Fig. 4 sind die vier grossen Einheiten 14, 15, 16 und 17 abermals 
schematisch dargestellt. Von jeder dieser vier Einheiten ist eine der Bias- 
affnungen (einschliesslich Offnung 9) mittels eines Rohrsystems 24 an einen der 
zwei Ausgange eines Wechselmechanismus 25 angeschlossen, wahrend die anderen vier 
Blasttffnungen (einschliesslich Offnung 10) mittels eines Rohrsystems 26 an den 
anderen Ausgang des Wechselmechanismus 25 angeschlossen sind. Auf gleiche Weise 
sind von jeder der vier Einheiten 14, 15, 16 und 17 eine der AbsaugBffnungen 
(einschliesslich Offnung 12) mittels eines Rohrsystems 27 an einen der zwei 
Ausgange eines Wechselmechanismus 28 angeschlossen, wahrend die vier anderen 
Absaugttffnungen- (einschliesslich Offnung 11) mit Hilfe eines Rohrsystems 29 mit 
dem anderen Ausgang des Wechselmechanismus 28 verbunden sind. 

Fig. 5 zeigt einen Sennit t durch den Wechselmechanismus 28 gemass der 
Ebene V. Eine Drehklappe 30 verbindet der Reihe nach eines der Rohrsyst erne 27 
und 29 mit einem der ausseren Enden der Saugleitung 31 eines Geblases 32. Die - 
Wechselmechanismen 25 und 28 sind identisch ausgebildet. Der Wechselmechanismus 
- 25 stent Uber die Kuhlluf tleitung 33 mit dem Geblase 32 in Verbindung* Die Dreh- 
klappen 30 der Wechselmechanismen 25 und 28 werden von einem Motor 34 angetrieben. 
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Wie man sieht bilden sich auf diese Weise zwei Umlauf systeme, welche der Reihe 
nach funktionieren. Die zwei Klappen 30 sind in der Weise hinsichtlich einander 
eingestellt, dass an einem gewissen Augenblick die Luf tstrttmung verlauf t * vom 
Geblase 32 Uber die Leitung 33, den Wechselmechanismus 25, das Rohr system 24, 
die BlasOf fnungen (einschliesslich Of fnung 9) , die Gehause (einschliesslich 
Gehause 7) der vier Einheiten, die Absaugttf fnung (einschliesslich Of fnung 12), 
das Rohrsystem 27, den Wechselmechanismus 28, die Saugleitung 31 zum Geblase 32. 
In der darauf folgenden Periode verlauft die Luf tstrttmung vom Geblase 32 Uber die 
Leitung 33, den Wechselmechanismus 25, das Rohrsystem 26, die BlasOf fnungen 
(einschliesslich Of fnung 10), die Gehause (einschliesslich Gehause 7) der vier 
Einheiten, die Absaugttf fnungen (einschliesslich Of fnung 11), das Rohrsystem 29, 
den Wechselmechanismus 28, die Saugleitung 31 zum Geblase. 

Die Vorrichtung entsprechend dem hier dargestellten AusfUhrungsbei spiel 
zeichnet sich aus durch Kinfachheit und Zweckmassigkeit. Es sind aber im Rahmen 
der vorliegenden Erfindung viele Abanderungen des AusfUhrungsbei spiels mOglich. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Verfahren zu der Herstellung eines Kunststoff aservlieses, wobei einer Transport- 
f lache zugehende Faden, bevor sie sich auf diese Fiache legen, hin- und her- 
bewegt werden, dadurch gekennzeichnet , dass die Hin- und Herbewegung der Faden 
erfolgt mittels schrag aufwartsgerichteter Luftstrome, die im freien Raum auf 
die Faden auftreffen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass jeder Luftstrom durch 
Einblasen von Luft an der einen Seite des Raumes unter gleichzeitiger Absaugung 
von Luft an der gegenUberliegenden Seite des Raumes hervorgerufen wird, 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , dass die abgesaugte Luft 
wieder eingeblasen wird. 

4. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens nach einera der AnsprUche 1-3, welche 
eine Transport fiache und eine Fadenzufuhr vorrichtung umfasst, gekennzeichnet 
durch ein Gehause zur Breite der Transport fiache, das zwischen dieser Transport- 
f lache und der Zuf uhrvorrichtung aufgestellt und mit zwei gegenUbereinander 
liegenden Luf teinblasOf fnungen und hoher als diese Offnungen gelegenen Absaug- 
Of fnungen ausgestattet ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , dass jede AbsaugOf fnung 
mittels eines Umlauf systems mit Geblase an die an der gegenUberliegenden Seite 
des Gehauses befindliche EinblasOf fnung angeschlossen ist, 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch nur ein Geblase fur beide 
Umlaufsysteroe und einen mit Antriebsmitteln versehenen, doppelt ausgefUhrten 
Wechselmechanismus, mit dessen Hilfe beide Umlauf systeme abwechselnd betatigt 
werden . 

7. Vuluhjon g n nffl n n rinm Trrnt ifl?r ^T"^ 1 11 I 

g y 0 rrinh*-1~C "" K ** »-* »7rvi burner Hnr irni-1 f r rr n r rt ■■ A w«a l*una - 
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